


(jg) BUNDESREPUBLIK ® Patentschrift 

OEIfTSCHLAND @ |)E 1 99 1 7 436 C 2 



<S) Int. CI. 7 : 

B65B61/1 




CM 
O 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 



® Aktenzeichen: 199 17 436.9-27 

@ Anmeldetag: 17. 4. 1999 

<§) Offanlegungstag: 26.10.2000 
© Veroffentflichungstag 

der Patenterteilung: 13. 11. 2003 



9 

i 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einapruch erhoben werden 



(§> Patent in ha ben 


© Erfinden 


Uhlmann Pac-Systeme GmbH & Co KG, 88471 


Weinert Andreas, 88447 Warthausen, DE; Rodi, 


Lauphelm, DE 


Wolfgang, 88471 Laupheim, DE; Ruf, Reinhold, 


88471 Lauphelm, DE; Habe, Engelbert 89584 


® Vertreter: 


Ehingen, DE 


Fay und Kollegen, 89073 Ulm 


® Fur die Beurteilung der Patentfahlgkait in Betracht 




gazogene Druckschriften: 




DE 2705293 B2 




DE 198 20 408 A1 




DE 37 44458 A1 




DE 29 22 171 A1 




DE 297 22 256 HI 






<§) Vorrichtungzum Obergeben einer Blisterpackung 

© Vorrichtung zum Oborgeben einer in efner Thermo- 
formmaschine aus einer Folie gebildeten Blisterpackung 
(1)in die Packgutkette (9) einer Kartoniermaschine (2), mrt 
einer etn Stanzwerkzeug <4) aufweisenden Stanzstatfon 
(3), der ein die Blisterpackung (1) ergreifender Absenker 

(8) zugeordnet ist, der in der Stanzatation (3) hdhanver- 
stellbar oberhalb der Packgutkette (9) gelagert ist, da- 
durch gekennzeichnet daB zur Bildung eines Stapels (11) 
von Blisterpackungen (1) in der Tasche der Packgutkette 

(9) in aufelnanderfolgenden Taktzyklen der Hub das Ab- 
senkere (8) variabel Ist. 
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[0001] Die Brfindung betrifft cine Vorrichtung aim Ober- 
geben eincr in cincr Thermofonnm aschinc aus einer Folic 
gebildeten Blisterrnckung in die Packgutkette einer Karto- 5 
ni arm aschine, nrit einer ein Stanzwerkzeug aufweasenden 
Stanzstation, dcr ein die Blisterpackung ezgteifender Absen- 
ker zugeordnct ist, dcr in dcr Stanzstation hOhenverstclIbar 
oberhalb der Packgutkette gelagert ist 

[0002] Die DB 37 44 458 Al zeigt eine \ferpackungsvor- LO 
richtung, bri der die aus der Folienbahn ausgestanzten Bli- 
stcrpackunKcn einem Schacht zugefunrt werden, in den 
dies© bis zur Landung auf einer nicht hShenverstellbaren 
Platte hmeuifallen, so dafi sich durch nachfblgende in den 
Schacht hineinfallende Blistcrpackungen ein Stapcl bildet, 15 
der bei Erreichen einer vorgegebenen GrOBe von der Platte 
auf ein hQhenversteHbares Hebewerkzeug verschoben wild, 
das den Stapel an die Packgutkette flbeigibt, 
[0003] Die DB 297 22 256 01 zeigt cine Verpackungsma- 
schine, bei der in cincr Folienbahn ausgebildete Behfllter ci- 20 
ner Stanzvomchtung zugenlhrt warden, in der von unten ein 
Unterwerkzeug mit einer Andrtickplatte gegen die Folien- 
bahn und zugkach von oben ein Oberwerkzeug mit einem 
MessertrSger und einem diesem zugeordnetcn Stanzmesser 
gegen die Folienbahn gepreflt werden, so dafi der BehaUter 25 
weitgehend, aber nicht vollstflndig von der Folienbahn ab- 
getrennt wird und mit dieser dutch Stege verbunden blcibL 
Der Behalter wild dann in der Folienbahn in Transportrich- 
tung der Folienbahn einer Ausgabevom chning zugeffihrt, in 
der sich von unten Gegenhalter dem BehMller anlegen, wall- 30 
rend dieser von oben dutch einen AusstoBcr durch die Fo- 
lienbahn trindurch nach unten auf cin F&iderband gestofien 
wird, das zwischen den dem Gegenhalter bildenden Hngem 
verlauft Aus der (nachvertm^entlichten) DB 198 20 408 Al 
ist eine Vbmcfatung der eingangs genannten Art bekannt, bei 35 
dcr eine Stanzvomchtung und eine Ausgabevomchtung in 
einer Station zusammengefa Bt and, wobei dem AusstoBer 
eine Saugvotrichtung zum Ansaugen der Behalter zugeord- 
net ist, die den Gegenhalter ersetzt 

[0004] Aus dcr DE 29 22 171 Al ist eine Vorrichtung be- 40 
kannt, bei der ein urn eine Achse diehbares Transportrad 
vorgesehen ist, das Saugocgane zum Ergredfen der Blister- 
packungen aufweist, wobei die Saugorganc in starrer An- 
ordnung am Transportrad befestigt sincL Das Transportrad 
ist an einer Schwinge aufgehangt, wobei das Transportrad 45 
uber ein Schrittschaltgetriebe und die Schwinge iiber ein 
Schubkurbclgetriebc derartig angetneben sind, dafi durch 
Obedagerung der gewunschte Bewegungsahlauf fttr die 
Saugorgane resultiert Diese Varrichtung ist aiifwendig und 
daber teuer in der Herstellung und arbedtet darttber hinaus 50 
jedenfalls bei hohen Ibktzablen dynamisch ungunstig. 
[0005] Der Erfindung licgt die Aufgabc zugrunde, eine 
Vorrichtung der eingangs genannten Art so auszubilden, dafi 
bei hohen laktzahlen und reduziertem mechanischem Auf- 
wand ein zuverifissiger Betneb moglich ist 55 
[0006] Diese Aufgabc wird bei eincr \farrichtung dcr ein- 
gangs genannten Art dadurch gelOst, dafi zur Bildung eines 
S tape la von Blisterpackungen in der lasche der Packgut- 
kette in aufednandertblgenden lakfzyklen der Hub des Ab- 
senkers variabel ist ® 
[0007] Diese Vorrichtung bietet den \brteil, dafi durch die 
Integration des Absenkers in die Stanzstation insgesamt eine 
sehr kompakte Bauweise mit wenig Platzbedazf vorliegt, bei 
der auch die Kartomermaschine nfiher an der Thermoform- 
maschine platziert werden kann, so dafi es bei derPbergabe fis 
der Blister aus der Th^m* %C 1 w t mi laschine in die Kartonier- 
mascfaine Minmwchend ixt; eine rein veitikalB^ I ranslfltnr ische 

Bewegung auszufunren, die nicht mit einer horizontalen 



oder rotatorischen Bewegung ffberlagert werden mufi. Die 
Habcnverstellung des Absenkers laBt sich sehr einfach ohne 
grofien konstrukdven Aufwand realisieren und crrnoglicht 
hone laktraten, wobei der variable Hub des Absenkers den 
grofien \forteil bietet, dafi durch den Absenker die Blister- 
packungen in den laschen der Packgutkette gezielt und de- 
firriert gestapelt werden kormcn, ohne dafi beispielsweise die 
Gcfahr des Vcrkantens der Blisterpackungen in den laschen 
der Packgutkette besteht, wie dies der Fall ware, wenn sich 
an das Ende der Absenkbewegung eine freae Falls tracks der 
Blisterpackung anschlieSen mflBte, urn jc nach momentan 
gegebener StapelhGhe die Stapclbildung fortsetzen zu kSn- 



[0008] Eine bevorzugte Ausrunrungsfbrm der Erfindung 
ist dadurch gekennzeichnet, dafi der Absenker, das Stanz- 
werkzeug und die Packgutkette hohengestaffelt untcreinan- 
der angeordet sind und dafi das Stanzwerkzeug als Stanzrah- 
men ausgebildet ist, durch den hindurch der Absenker beim 
Ablcgen der Blisterpackung in die Packgutkette reichL In 
der Kegel wird eine Blisterpackung nicht randseitig von der 
Folie getrezmt, sondem mufi in Umfangsrichtung voilstan- 
dig aus der Folie ausgestanzt werden, so dafi ein Foliennetz 
mit Abfallstegen entstcht Urn nicht vor dem Absenken der 
Blisterpackungen in die Packgutkette das Foliennetz entfer- 
nen und das Stanzwerkzeug wegschwenken zu mussen, was 
Zeit erfordert und die laktrate reduzjeren wurde, ist es gun- 



rahmen nach unten hindurchzuruhren und wieder nach oben 
zuriickzuziehen. Dies bedeutet imErgebnis auch, dafi allein 
die HohenverstelluDg des Absenkers ausreichend ist und das 
Stanzwerkzeug neben dem errbiderlichen Stanzhub keine 
zusatzlichc Bewegung ausrunren mufi, um den Wcg fur den 
Absenker rreizugeben. 

[0009] Die Blisterpackungen werden in der Thermofbrm- 
masctdne gebildet, indem in einer Folic NSpfe durch Hcf- 
ziehen geformt werden, die anschliefiend bcfUUt und durch 
eine Deckfblie verschlossen werden, Bei dem derzedtigen 
techmschen Entwicklungsstand erfblgt dies sehr zuverlaV 
sig; jedoch kommt es auch vor, dafi Blisterpackungen nur 
teilweise gefllllt als Tehlblister" oder gar nicht gefullt als 
"Leerblister" in der Stanzstation ankammen, Deshalb ist im 
Rahmen der Erfindung eine dem Fullstatus der Blisterpak- 
kung 01>erwachende Kontrolleinrichtung vorgesehen, wobei 
unterhalb des Stanzwerkzeuges eine durch die Kontrollcin- 
richning aus einer den Durchgang des Absenkers treigeben- 
den in eine den Durchgang spenende Stellung verstellbare 
Ablageeinhcit angeordnet ist Meldet nun die Kontrollein- 
richtung einen Fehlblister, kann der Arbeitstakt in der Sta- 
tion zunachst unvexandert weitergefQhrt werden, das heifit 
die Blisterpackung wird von dem Absenker ergriffen und 
durch den Stanzrahmen von der Folie getrennL Anschlie- 
fiend wird dann der variable Hub des Absenkers ausgenutzt 
und die rehlgefQllte Blisterpackung nicht auf den Stapel in 
der Packgutkette abgelegt, sondern mit reduziertem Hub 
oberhalb auf der AMageeanhedt plaziert 
[0010] Dabei ist weiterhin vorgesehen, dafi die Ablageein- 
beit durch eine Platte mit emer Durchgangsflrrhung gebildct 
ist, die durch einen verstellbaren Riegel verschliefibar ist, 
Diese Ausfuhrungsform bietet den \brteil, dafi bei nur ge- 
ringem Platzbedarf der Riegel einrach linear zwischen der 
den Durchgang sperrenden Stellung in die den Wcg fur den 
Absenker rreigebende Stellung verschoben werden kann, 
[0011] Um doe Ablageeinheit fur den nachsten Arbeitstakt 
und einen nachfolgenden Fehlblister freizugeben, ist auf der 
Ablageeinheit ein Stofiel angeordnet, durch den der Fehlbli- 
ster von der Ablageeinheit in ein SammelgefSB uoerfunrt 
werden kann, in dem die Ware in den gefullten hapten des 
teilgerullten Fchlbustcrs zur Wiederverwertung zur VerfQ- 
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gung steht. 

[0012] Zur Verstellung des Ridels oder des StSBels der 
zur Vastellung bedder ist edn Pneumatikzy Under vorgcsc- 
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[0013] Im Rahman der Ernndung ist w eate ri rin vorgese- 
hen, dafi in Transportrichtung der Folic hinter dem Stanz- 
werkzeug einc Abfallstanzc angooidnct ist, die dazu genutzt 
wird, das Foliennctz zu zcrklcinem. Dieser Abfallstanze 
kttrmen auch Leerblister zugefiihrt werden, die sonrit zusam- 
men nrit den Abfallstegen des Foliennetzes in einem einzd- 
gen AbfallgefSS gesammelt und der Wiederverwertung zu- 
gefiihrt werden. Dies wild in einfacher Weise erredcht, in- 
dexnbea der Detektian eines Leerblisters dnrch die Koatroll- 
ednrichtung das Ausstanzen durch das Staiizwerkzeug ent- 
fffllL 

[0014] Urn die Blisterpackung bereits vor dem Ausstan- 
zen aus der Folic von oben halten zu kflnnen, 1st zweckmaV 
Bdgerweise der Absenker als Absenksauger nrit einem Saug- 
kopf zum Ergreifen der Blisterpackung ausgebildet, so daS 
die Blisterpackung dutch einen Unterdruck am Absenker 20 
gehalten und in die Packgutkette unergeben wild. Das si- 
c hero Ubergeben wild dadurch gefordert, dafi nichl lediglich 
der Unterdruck aufgehoben wird, sondern zus&tzlich ein 
kurzer DruckstoB auf die Blisterpackung einwirkt 
[0015] Durch eine Ihermofcrmmaschine kdnnen eine 
Vielzahl von verschieden gestalteten Blisteipackungen her- 
gestellt werden, so daS jede einzelne Station der Thermo- 
formmaschine und der Kartomermaschine auf das andere 
Format der Blisterpackung mflglichst schnell und ednfach 
ohne grofien Arbeitsanrwand urnstellbar sein mufi. 
[00161 Dies gilt auch fur die ernndungsgem&Be \-brrich- 
tung, die dazu derart gestaltet ist, dafi der Absenker als For- 
matteil losbar an einem dnich einen Servomotor verstellba- 
ren Irager und das Stanzwerkzeug losbar am R airmen der 
Vbrrichtung angeschlossen isL 
[0017] Im folgenden soli die Erfindung an einem in der 
Zedchnung dargestelllen Ausfflhrungsbeispiel naher erlku- 
teit werden; es zeigen: 

[0018] Fig. 1 eine perspekdvische DarstcUung der erfin- 
dungsgemafien Vbrrichtung, mit einer teilweise dargestell- 40 
ten Kartomermaschine, 
[0019] Kg. 2 den Schmtt n-II aus Fig. 1, 
[0020] Fig. 3 den Scbmtt Hl-m aus Fig. 1, 
[0021] Fig. 4 die Ansicbt aus Richtung des Pfeiles X aus 
Kg,l, 

[0022] Fig. 5 eine isolierto DarstcUung der Ablageeinheit 
mit dem angeschlossenen S am mclheh alter, und 
[0025] Fig. 6 eine perspekdvische Darstellung der Abla- 
geeiiiheit, in einer Sicfat aus Richtung des Pfeiles VI aus Fig. 
5. 

[0024] Blisterpackungen 1 werden in Theimofcurorna- 
schinen hergestellt, indem zunachst in einer ersten Folic 
Napfe tiefgezogen werden, die anschueBend nrit der zu ver- 
packenden Ware befulli und mil einer Deckfblie versiegelt 
werden. Die so gebildeten Blisteipackungen 1 mussen dann 
nocb vereinzelt und in Faltschachteln verpackt werden, de- 
nen sie mit einer Eartouennaschine 2 zugefiihrt werden. 
Die vorliegende Erfindung beirifrt die Kopplung der Ther- 
tnnfnrmmagrliinH mil der KartonierTn aschi n b 2 durch eine 
Vbrrichtung zum tJbergeben der in der Inermoformma- 
sctrinc gebildeten Blisteipackungen 1 in die Packgutkette 
der Kartonicrmaschine 2. Die \famchtung umfafit dabei eine 
Stanzstation 3 nrit einem Stanzwerkzeug 4, das losbar Uber 
zwei Klemmbolzcn 5 am Rahmen der Yxrichtung ange- 
schlossen ist, und mit einem die Matrize tragenden Hubtisch 
6, Das Stanzwerkzeug 4 ist als Stanzrahmen 7 ausgebildet, 
der die Blisterpackung 1 in Umfangsrichtung aus der Folic 
bcrausstanzt, die als Foliennctz mit durch Abfallstegen ge» 
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m Ofrnungen wedtergefQhrt wird. 
[0025] Der Stanzstation 3 ist ein als Absenksauger ausge- 
bildeter Absenker 8 zugeordnet, der translatorisch vertikal 
verstellbar ist Der Absenker 8, das Stanzwerkzeug 4 und 
die Packgutkette 9 sind htiherjgestafieli unteremanrier angc- 
ordnet 

[0026] Wird nun eine BUsterpackung 1 in der Folic der 
Stanzstation 3 zugefuhrt, so senkt sich der Absenker 8 auf 
die Blisterpackung 1 ab und ergreift diese nrit seinem Saug- 
kopf 10, der mit einer Unterdrucknuelle verbunden ist. Das 
Stanzwerkzeug 4 trennt die Blisterpackung 1 aus der Folie 
heraus. Durch die in dem Foliennetz ausgebildete Masche 
und durch den Stanzrahmen 7 des gtetirmgr verharrenden 
Stanzwerkzeuges 4 hdndurch wird der Absenker 8 mil der 
Blisterpackung 1 linear nach unten verstellt, bis die Blister- 
packung 1 sich in der lasche der Packgutkette 9 der Karto- 
mermascrrine 2 befinrirt. Der Hub des Absenkers 8 ist dabei 
variabel, so dafi in mifeinanderfblgenden laktzyklen in der 
lasche der Packgutkette 9 ein Stapel U von BUsterpackun- 
gen 1 gebildet werden kann, und zwar jederzeit auch nach 
dem Start der Thermofbrminaschine und der eifuidungsge- 
mMfien 'Vbrrichtung, ohne dafi eine erstmalige Bsftulung der 
lasche der Kartomermaschine 2 erfolgen mufi, wie es bed 
anderen Obergabevarrichtungen notwendig ist 
[0027] Die Vbrrichtiing weist weitcrtrin eine EontroUein- 
richtung auf, nrit der der Fullstatus der Blisterpackung 1 
kontroUiert und darauf Uberwacht werden kann, ob sSmtli- 
che Napfe korrekt gefullt sind, oder ob ein Fehlblister vor- 
liegt, bed dem rrrindestens ein Napf rricht gefUllt ist, bzw. ein 
Leerb lister, bet dem samtlichc Napfe leer geblieben sind. 
Unterhalb des Stanzwerkzeuges 4 ist einc Ablageeinheit 12 
angeordnet, die durch eine Platte 13 mit einer Durchgangs- 
5fmung 14 gebildet ist, die durch einen Riegel 15 gesperrt 
bzw. freigegeben werden kann. Die 'Verstellung des Riegels 

15 erfolgt in Abhangigkeit des von der KontroUeinrichtung 
erfaBten Fullstatus der Blisterpackung 1. liegt ein Fehlbli- 
ster vor, so wizd dieser normal von dem Absenker 8 erfafit 
und ansgestanzt, wobed B-nrKrhlii-ifriid der variable Hub des 
Absenkers 8 ausgenutzt wird, der den Fehlblister lediglich 
bis zur Ablageeinheit 12 ab senkt, deren DurchgangsOfmung 
14 durch den Riegel 15 verschlossen ist. Mm dort wird der 
Fehlblister durch einen Stfifiel 16 in einen Sanmieibehalter 
17 transportiert Signalisiert die Kontrolleinrichtung eine 
korrekt gefullte Blisterpackung, gibt der Riegel 15 die 
Durchgangsdffnung 14 wieder rrei und ein normaler laktzy- 
khis wird abgcarbeitet, Sowohl zur Aferstpllnng des Ricgels 
15, der ednfltigelig oder zweiflugelig mit entgegengesetzt 
versteUbaren Flugeln gestaltet ist, als als auch des Stfifiels 

16 sind Pneumatikzy Under 18 vorgesehen. 

[0028] In Iransparhdchtung der Folie hinter dem Stanz- 
werkzeug 4 ist eine unAhhgnglg von dieser zu betfltigende 
Abrallstanze 19 angeordnet, die gleichfalls Uber einen Pneu- 
matikzy Under 20 verstellt wird. Diese Abrallstanze 19 dient 
dazu, das Foliennetz nrit den Abfallstegen zu zeddeinern 
und in eiDem Abrallbchiillcr zu sammsln, zu dem die Folien- 
reste uber ein FQrderband 21 transportiert werden. Diesem 
AbfallbehSlter werden auch die Leerblister zugefUhrt, da bed 
einem von der Konnolleinrichtung erfaBten Leerblister das 
Ausstanzen der Blisterpackung 1 unterbleibt. 
[0029] Der Absenker 8 ist paarweise vorgesehen. Die bed- 
den Absenker 8 sind losbar an einem Trager 22 angeschlos- 
sea, der zur Hohenverstcllung durch ednen Servomotor 23 in 
vertikaler Richtung verfahren wird. 

Patentanspruche 

1. Vbrrichtung zum foergeben einer in einer Thermo- 
forminaschine aus einer Folie gebildeten Blisterpak- 
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kung (1) in die Packgutkeue (9) einer Kartonierma- 
scbine (2), mit einer can Stanzwerkzeug (4) aufweiscn- 
den StanzatatioD (3), der ein die Blisterpackung (1) er- 
grcifender Absenker (8) zugeordnet ist, der in der 
Stanzstation (3) hGhenverstelTbar oberhalb der Pack- 5 
gutkette (9) gelagert ist, d&dureh geketttteddmet, dafi 
zur Bildung cincs Stapels (11) von Blisterpackungen 
(1) in der lasche der Packgutkette (9) in aufeinander- 
fblgenden laktzyklen der Hub des Absenkers (8) varia- 
belist 10 

2. Vbrrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Absenker (8), das Stanzwerkzeug (4) 
und die Packgutkette (9) hShengestafifelt untereinander 
angeordnet sind, und dafi das Stanzwedczeug (4) als 
Stanzrahmen (7) ausgebildet ist, dutch den hindurch is 
der Absenker (8) beim Ablegen der Blisterpackung (1) 

in die PackgutkettB (9) reicht 

3. Vbrrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kezmzeaclmet, dafi eine den Fullstatus der Biisterpak- 
kung (1) flberwachende Kontiolleinrichtung vorgese- 20 
hen ist, und daB unterhalb des Stanzwerkzeuges (4) 
eine duich die Kontrolleinrichtung aus einer den 
Durchgang des Absenkers (8) ireigcbcnden in eine den 
Durchgang sperrende Stcllung verstellbare Ablagccin- 
heit (12) angeordnet ist 25 

4. Vbrrichning nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ablageeinheit (12) durch eine Platte 
(13) mit einer Durchgangsffmung (14) gebildet ist, die 
durch einen versteUbaren Riegel (15) verschliefibar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch go- 30 
kennzedchnet, dafi auf der Ablageeinheit (12) ein Sto- 
Bel (16) angeordnet ist* 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zur \fen>tellung des Riegels (15) oder des 
St&fiels (16) oder zur Verstellung odder ein Pneuma- 33 
tikzylinder (18) vorgcsehcn isL 

7. Mxrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi in Iransportnchtung der 
Folie hinter dem Stanzwerkzeug (4) eine Abfailstanze 
(19) angeordnet ist 40 

8. Vbmchtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Absenker (8) als Ab- 
senksauger mit einem Saugkopf (10) zum Ergreifen der 
Blisterpackung (1) ausgebildet ist 

9. Manichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 45 
durch gekennzeichnet, dafi der Absenker (8) als For- 
matteil losbar an einem durch einen Servomotor (23) 
versteUbaren lrflger (22) angeschlossen ist 

10. Vbrrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Stanzwerkzeug (4) lbs- SO 
bar am Rahmen der \forrichtung angeschlossen ist 
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